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La pr^sente invention conceme les produits du papier et plus 
prdcis^ment les serviettes, essuie-mains et mouchoirs. 

Une feuille absorbante analogue a du papier selon 1' Invention 
a une face environ 0,0078 k 0,078 kg/m et comprend un ensemble 

5 continu de fibres cellulosiques pratiquement non associ^es, de lon- 
gaeur inf^rieure a environ 1,3 cm, I'ensexable comportant dee zones 
ou les fibres sont associees, formant un dessin occupant environ 
5 & 40 5S de la surface de la feuille j les zones associees sont se- 
par^es d«une distance inf^rieure h la longueur moyenne des fibres 

10 et la feuille a une ^paisseur au moins ^gale a environ 2,5 fois 
l*^I>aiS8eur des zones associees. 

De pr^f^rence, la feuille a une force comprise entre environ 
0,156 et 0,0468 kg/m^, lee fibres ^tant des fibres de p^te de bois, 
lea zones associees occupant 8 a 20 ^ de la surface de la feuille 

15 qui a une ^paisseur au moins egale a 5 fois I'^paisseur des zones 
associees • 

Selon un procedd de fabrication d'une telle feuille de l«in- 
vention, on depose dans l«air un matelas de fibres cellulosiques 
ayant une. longueur inf^rieure h environ 1,5 cm et ayant une force 

20 de 0,0078 & 0,078 kg/n^^t ®* ^* ensuite le matelas en formant 
une structure coli^rente en collant les fibres dans des zones formant 
un dessin et occupant 5 ^ 40 de la surface de la feuille, ces zo- 
nes ^tant s6par^es d'une distance inf^rieure k la longueur moyenne 
des fibres, l^dpaisseur de la feuille 6tant au moins 6gale a 2,5 

25 fois I'^ped-sseur des zones associees. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1 •invention reesor- 
tiront mieux de la description qui va suivre, faite en rdf^rence 
auz dessins annexes sur lesquels : 

la figure 1 est un schema d'un appareil destine a la fabrica- 

50 tion de fexiilles fibreuses selon 1« invention de fagon continue ou 
semi-continue ; 

la figure 2 est un schema d'une partie d'une feuille k un seul 
pli, et elle montre la configuration pelucheuse de la feuille ; 

la figure 3 est une photomicrographie d«une partie de la sec- 
55 tion d«une feuille telle que representee sur la figure 2, de la 
coupe passant par une ligne de zones associees ; 

la figure 4 est un schema d"un appareil qu'on pent utiliser 
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pour mettre en oeuvre le procede de invention de faffon disconti- 
nue ; 

la figure 5 est une photomicrographie d'un ezemple de feuil- 
les "un jet" eelon I'invention, qu'on peut utiliser comme toile 
5 Sponge ; 

la figure 6 est une photomicrographie d'une partie d'une 
feuiUe "duplex" selon 1' invention j 

la figure 7 est une photomicrographie d*une partie d'une feull 
le "un jet" selon 1« invention, qu'on peut utiliser comme mouchoir ; 
10 la figure 8 est une schema d'un appareil qu'on peut utiliser 

pour appliquer des colles au cours de la mise en oeuvre du procede 
de 1* invention ; 

la figure 9 est une mxcrographie d*iuie feuiUe de 1' in- 
vention ; et 

15 la figure 10 est une photomicrographie d*une coupe d'une 

feuille de 1* invention- 
La figure 2 represente un ezemple prefere de produit realise 
selon 1' invention. II comprend une feuille douce et alssorbante de 
force 6gale h 0,0078 a 0,078 kg/m , preparee h partir d'un ensemhle 

20 contlnu de fibres de pdte de bois pratiquement non associ^es, puis 
par association des fibres de maniere k former une structure coh^- 
rente par collage des fibres dans des zones r^guli^rement reparti^s 
de 1' ensemble. 

Les zones d'association occupent 5 ^ 40 ^ de la. surface de la 
25 feuille et sent s^par^es d*une distance inf^rieure k la longueur 
moyenne des fibres. L*epaisseur de 1* ensemble est au moins ^gale k 
2,5 fois l*^paisseur des zones associ^es. 

On peut utiliser 1* appareil de la figure 1 pour preparer le 
produit de la figure 2 de fagon continue ou semi-continue. On d^rou- 
30 le une feuille 10 de p&te de bois pratiquement s^che d'un rouleau 
12 et on I'envoie dans une chambre de peluchage H ou elle est con- 
duits par des rouleaux 16 entraln^s par un dispositif non represente. 
Pour s^parer la feuille de pSte en fibres iadividuelles , on utilise 
un rouleau batteur 18 classique ayant des dents k sa peripherie. 
35 Le rouleau 18 separe la feuille en fibres 20 separees transportdes 
par une conduite 22 a une toile metallique 24 vibrante. L'air d'une 
reserve 26 et une caisse aspirants 28 orient un courant descendant 
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d'air qui aide la formation d'une feuiUe 30 f grAoe k la toile 
collectrice 24 • 

Aprhs mise en forme, la f euille passe entre des rouleaux de 
oalandre 32 qui compriment Idg^rement la f euille et lui dozment une 
3 resistance suffisante pour qu'elle puisse passer sur une courroie 
34. TJne buse 36 pulverise un peu d'eau entre la f euille et la toile, 
Un rinceur 38 k air et une caisse aspirante 40 nettoient les fibres 
litres de la toile 24 apres transf ert de la feuille et empfichent 
les fibres de s'entasser« 

10 Aiprhs tranafert sur la courroie 34> on regie la teneur en humi- 

dity entre 6 et 35 5^ ^ I'aide d'une pulverisation 42 d'eau et on 
coUe ensuite la feuille en la faisant passer entre un TOUleau 44 
lisse et dur et un rouleau 46 en acier qui porte un dessin. Ensuite f 
on peut Bicher et enrouler la feuille coU^e ou 1 « emmagasiner en 

15 vue de son application finale, sans qu«il faille lui faire subir 
de crfipage* 

Lors de la mise en oeuvre du proc^d^ d^crit, plusieurs para- 
metres importants influent directement sur les caracteristlques de 
resistance, d' absorption et au toucher du produit resultant* D'abord, 

20 avant collage, il est important que les fibres de la feuille soient 
reparties pratiquement au hasard et non cussociees. Bien qu*on puisse 
utiliser les techniques habituelles de formation k I'air, pour pre- 
parer une feuille ajant de telles caraotesristiques, la conduite de 
la figure 1 est particuliferement efficace pour l^obtention d'une 

25 feuille partieul'iferement avantageuse. Comme decrit dans la suite, 
1 » orientation quelconque des fibres des feuilles de 1« invention con- 
tribue beaucoup aux caracteristiques acceptables . de resistance qu*on 
obtient avec des propridtes souhaitables d» absorption et au toucher. 
' Un second paramfetre important esljla teneur en humidite de la 

30 feuille avant collage. On constate que la feuille doit contenir d* en- 
viron 6 k 35 9S d» humidite (pourcentage par rapport a la feuille huai- 
difiee) avant collage ou association. Des teneurs superieures, c»est- 
a-dire telles que 1« humidite remplit le volume des videB,reduisent les 
caracteristiques d» absorption et au toucher du produit fini, sans 

35 doute du fait de la compression accrue de la feuille et de 1* asso- 
ciation en des points non comprimes. D« autre part, pour des teneurs 
inferieures en bumidite, il eat difficile d'obtenir une resistance 
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convenable. On prefere atiliser une teneur en humidity avant asso- 
ciation comprise entre 10 et 50 %m 

Un troisieme parametre important conceme !• association de la 
feuiUe. Pour realiaer un produit ayant des propri^t^s tr^s recher- 
5 ch^esi on constate que la surface, la preasion et la distance des 
zones d> association sont important es« Sur la figure 1, le rouleau 
46 en acier doit avoir un dessin en relief tel que la zone totale 
aesociee de la feoille finale occupe 5 a 40 en general 8 a 20 ^, 
de la siarface.de la feuille. Comme pour la tenexar en humidity, les 

10 surfaces associees superieures reduisent les caracteristiques d* ab- 
sorption et au toucher, alors que lorsque les surfaces associ^ea 
sont inferieures aux vsuLeurs. cities, la resistance est insuf f isante . 
La zone totale associee la plus utile pour une feuille particuliere 
depend du poids de la feuille. Pour des feuilles de force inf^rieu- 

15 res k 0,0312 kg/m^, par exemple de 0,0078 a 0,0312 kg/m^, il est 
le plus avantsigeuz d'uti User des surfaces associees formant 13 ^ 
40 fo, de la surface totale, et de preference 10 a 20 5S» D* autre part, 

pour des feuilles dont la force est superleure k 0,0312 Icg/m , par 

2 

exemple comprise entre 0,0312 et 0,078 kg/m , des zones associees 

20 couvrant 5 k 25 et de preference 8 k 15 3^ de la surface totale 
donnent le plus satisfaction. 

A cdtd de la surface totale associee, la frequence des liai- 
sons est aussi un parametre important* Four assurer des caracteris- 
tiques de resistance convenable, I'espace entre les zones associees . 

25 doit dtre inf erieur a la longueur moyenne des fibres de la p&te de 
bois const ituant la feuille > De plus, pour augment er IMmifonnite 
*de la resistance de ia feuille, on prefere que le dessin forme par 
les zones associees se repete regulierement • Avec des zones d •asso- 
ciation couvrant 5 a 40 ^ de la surface totale, une frequence de 

30 4 k 16 zones associees par cm dans les deux dimensions de la feuille 
donne satisfaction. On prefere en general une frequence de 6 a 14 
zones par cm. La surface convenable d'une liaison individuelle de- 
pend de la zone associee totale et de la frequence particulikre, 
. telle que decrite precedemment« 

35 Au cours de 1' association, on doit ezercer une pression suffi- 

sante pour que les fibres des zones* separeea ferment des liaisons 
hydrogens. ]}ans le present memoire, 1* expression "liaison hydrogkne" 
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concerne lee liaisons qui sont liabituellement prSsentes dazis les 
produits du papier classiques qui se eollent par euz-mdnee. On pense 
qa*il s'a^t de liaisons secondaires de valence entre des grov^es 
OH et des atomes H de fibres au contact. la figure 9 repr^sente 
5 les zones assoei^es de la f eoille pi^^par^e sui-vant un mode de rea- 
lisation de 1* invention avec un microscope ^lectronique donnant 
un grosflissement de 100. On peut voir que les zones assooiies ooa- 
prennent des fibres tr^s comprim^es. 

X Pour que 1« association soit suffisante lors de la oise en 

10 oeuvre du proo^^ d^crit, il faut que la pression ezerc^e sur les 
zones associ^es s^par^es soit au molns 6sale a 138 bars. La pres- 
sion ma-riimim est d^termin^e dans une grande mesure par la limite 
6lastique des roxileaux de compression, quoi qu'en pratique, elle 
ne d^paese pas en g^n^ral 2070 bars. A cet 6gard, il est souvent 

15 Bouhai table d'utiliser avec un rouleau portant un dessin, un rou- 
leau lisse ^lastique, par exemple en "Nylon". Cette disposition t4" 
dttit I'usure du rouleau portant le dessin. 

La configuration des parties en saillie du rouleau portant le 
dessin n«a pas k 8tre ddteimin6e de fa^on bien precise, bien que 

20 <^«»rt« une oertaine mesure, la configuration puisse influencer les 

caiact^ristiques de resistance dans certaines directions. Cependant, 
pour eviter une compression notable de la f euille dans les zones 
autres que celles qu'on associe, il est souhaitable que les cdt^s 
des parties en saillie soient relativement raides. H faut noter, 

25 en ce qui concerne la hauteur des saillies, qu'une certaine partie 
de la compression de la f euille dans son ensemible, par exemple 50 5^ 
environ, sur la force et la frequence des liaisons, se produit lors 
de la phase d« association. Cependant, on doit eviter une compres- 
sion trbs forte qui provoque une association notable des fibres 

30 <^«»TiH les zones non pr^vues pour 1« association. En general, on uti- 
lise des hauteurs de saillie comprises entre 0,35 et 0,80 nmi. 

Leo zones asaociles par des liaisons hydrogene du produit ob- 
tenu par mise en oeuvre du proc^d^ d^crit pr^cedemment ont en gene- 
ral une ^paisseur inferieure a environ 40 % de I'epaisseur de la 

35 f euille finale, et habituellement inferieure h, environ 20 ^. En 
d« autres termes, I'epaisseur finale est en general an molns deux 
fois et demie celle des zones associees, et habituellement au moins 
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5 fois, Ce rapport ^lev(§ de I'epalsseur de la feuUle h l^^paisseur 
dee zones associeeSy combing au fait qu*ll n'y a praticLuement pas 
d I association des fibres en dehors des zones d' association » contri- 
bue sans doute de fagon notable auz propriet^s d' absorption et au 
toucher des feuiUes de 1' invention. 
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Un parametre Important de 1' invention reside aussi dans 
la manifere dont on met en oeuvre I'associationt notanmient la reduc- 
tion de la pression et le passage de la f euille entre plusieurs pai- 
res de rouleaux. De fa^on surprenante, par exemple, le fait de 

5 faire passer la fe»jiille entre deux palres de rouleaux donne prati- 
quement la mSme resistance a la traction que celle qu*on obtient 
en faisant passer la feuille entre une seule paixe de rouleaux sur 
lesquels on exerce une pression double. Le cas dch^anti on peut 
utiliser plus de deux paires de rouleaux et une pression encore 

10 inf^rieure. De cette maniere, on peut accroltre de fa^on notable 

la Vitesse de mise en oeuvre du proeed^y et r^duire I'usure des rou- 
leaux portant un dessin. La pression totale exerc^e sur lee rouleaux 
doit cependant dtre au moins ^gale a bars. Far exemple^ si on 
utilise deux paires de rouleauxt la somme des preesions doit dtre 

15 de 138 bars. II faut cependant noter que les r^sultats obtenus en 
utilisant plusieurs paires de rouleaux ne sent pas exactenent addi- 
tifs« II y a une certaine pression minimale au-dessous de laquelle 
on n' obtient pas la compression voulue^ quel que soit le nombre de 
paires de rouleaux utilise. 

20 On salt que certaine s applications du produit du papier rea- 

lise par exemple h partir des feuille s de l*in7entionf n^cessitent 
en general 1' utilisation de r^sines ayant une certaine resistance k 
l«etat humide, par exemple des r^sines uree-formaldehyde» m^lamine- 
formald^hyde, polyamide ou polyimine, II s'agit, en g^n^ralf de 

25 mouchoirs et de papier* ^5ponge. Dans le proc^dd de 1' invention, on 
peut introduire les additifs resistant a I'^tat humide avant ou 
apres la phase d* association » par exemple par pulverisation. De 
pr^f^rence, pour r^duire au minimum I'effet de l*additif sur les 
propri^t^B d' absorption et toucher, on utilise une disposition 

30 telle que representee sur la figure 8. Sur cette figure, un rouleau 
48 toume dans une cuve 50 contenant une solution 52 d' agent augmen- 
tant la resistance a I'etat humide. Le rouleau 48 est partiellement 
immerge dans la solution -52 et prdleve des resines reparties de 
fa^on mesuree sur le rouleau 46 par ..I'interm^diaire des rouleaux 

35 54 et 56, Avec une telle disposition, on incorpore la resine dans 
la feuille seulement dans les zones aseociees. En plus de I'additif 
cite, il est aussi souvent souhaitable d* introduire de 1» amid on ou 
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une autre colle dane la feolUe pour empdcher la mlBe en char|>ie« 
La ausely on peut appliquer ces produits par pulverisation sur la 
feuille soit avanti soit apr^s I'aesociatlony par example en 42 ou 
58 eur la figure 1 . 

5 Pour le proc^d^ de 1* invention tel que d^crit ci-desBUB, le 

type de pfite de hols utilise n*est pas particuliereiaent d^licat 
a d^tenoiner. Ainsi, on peut utjJLiser des pStee ayant des longues ' 
fibres a fines parois (cedre8),/des pStee grossieres ayant des 
fibres ^paisses (pin du Sud). Le type de pSte utilise est g^n^rale- 

10 ment d^termin^ par le type de texture voulut lee pdtes de c^dre 
donnant une texture molle et pelucheuse et les pfites de pin du Sud* 
une texture legferement laineuse et un certain coirs. On prdf^re 
utiliser de longues fibres, car elles permettent d'agrandir la 
distance entre les zones associ^esy ce qui rend le produit plus sou-- 

15 pie. De plus, on constate que les fibres h fines parois augmentent 
la douceur dans une certains mesure. Dans tous les caSf 11 faut 
noter que 1* invention concerne des produits comprenant essentlelle- 
ment des fibres cellulosiques, notamment de la pfite de bois, de 
courte longueur.^ Par rapport aux fibres textiles ordinairesy lea 

20 fibres utilis^es selon 1' indention ont une longueur bien inf^rlearet 
la longueur des fibres textiles ^tant d*au moins 19 nim» alors que 
les fibres utilis^es selon le present m^oiolre ont une longueur Inf^ 
rieure k 13 mm. Plus pr^cis^ment, les fibres des pStes d^crites 
prdc^demment ont des longueurs qui se r^partissent entre environ 

25 1 et 5 mm. 

On constate que les feuilles en pate pr^par^es par le proc^dd 
Kraft sont les plus utiles selon 1* invention. Gependant, dans la me- 
sure oil on peut associer des fibres s^par^es de la feuille de la 
maniere decrite prdc^demment, la preparation de la pSte peut Stre 

30 quelconque. Surtcut lorsqu*on met en oeuvre le procdd^ de fagon con- 
tinue, le choix d'une feuille convenable de pate depend souvent de 
la facilite du peluchage* Dans certains cas, il est tout a fait 
souhaitable d» utiliser des feuilles k faible densite en fibres non 
broy^es. Pour faciliter encore le peluchage, on peut utiliser un agent 

35 de d^collage ou une operation m^canique de dissociation. Cependant, 
lorsqu'on utilise un tel agent, on doit limiter sa quantity k une 
valeur qui ne r^dult pas excesslvement 1' association olt^rleure 
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r^alis^e a des emplacements choisis lors de la miee en oeuvre du 
proc^d^ de !• invention. 

Comme on I'a indiqudf lee feuillee pr^pardee selon le pro- 
odd^ d^crit conviennent particuli&rement comme mouchoirs et 8er«- 
5 viettes de toilettCf et dans de telles applications elles ont des 
forces comprises entre 0,0078 et 0,078 et, de prdf6rence, entre 
0,0156 et 0,0468 kg/m . Plus pr^cisdment, pour des forces de 
0,0078 a 0,0312 kg/m , les produits de !• invention sont utiles comma 
mouchoirs et serviettes de toilette, alors que pour les forces sup^*- 

10 rieures, 1 * utilisation principals est celle d'essuie^-main. De faQon 
tout a fait surprenante, on peut utiliser les feuilles de 1 'inven- 
tion comme jet unique pour de nombreuses applications, ou 
pour des forces analogues, ces produits classiques comportent plu- 
sieurs jets destines a assurer la douceur et 1 'absorption neces- 

15 saires, ,0n pense que cette caracteristique est due a la structure 
unique des feuilles de 1 'invention. 

Sur la figure 2, le produit de 1* invention comprend un en- 
semble continu de fibres 60 dispersees au hasard, et comportant un 
dessin formd par des zones 62 associ^es. Lorsqu'on effectue une 

20 coupe suivant une rang^e de zones associees, comma sur la figure 
3, elles paraissent separ^es de collines pelucheuses cootportant 
des fibres pratlquement non associees. Ce fait est dd k I'absenee 
de forces importantes de tension superficielle qui, comme on l*a 
va pr^c^denuBent, existent normalement entre les fibres des procdd^s 

25 de ddpdt dans L'eau, apres re trait de I'eau. La figure 9 montre la 
non association pratique des collines pelucheuses. Comme elles ne 
sont pas associees, ces zones sont tout k fait douces. 

La figure 10 reprdsente une autre caract^ristiques des feuil- 
les de I'invention, et elle repr^sente plus pr^cisdment une photo- 

30 micrographique a un grossiesement de 100 d'une coupe d'une partie 
d'une feuille selon 1' invention. Comme on le voit, les fibres voi- 
sines de la surface des collines pelucheuses ont une orientation 
■ notable hors du plan de base de la feuille, a la limits de la zone 
d' association. Cette orientation relativement importante contribue 

35 sans doute auz propri^t^s souhaitables au toucher que possede la 
feuille. 
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En plus da fait que les feuilles de 1» invention contiennent 
des zones notables de fibres non associ^es et des fibres ayant ime 
orientation hors du plan de la feuille, celle-ci est diff^rente des 
produits classiques en ce que 1« orientation des fibres est r^partie 

5 plus au hasard dans le plan de la feuille que dans le cas des feuil- 
les classiques, la feuille de 1« invention ^tant moins dense pour 
une force ^quivalente. On pense que ces deur caract^ristiques sent 
importantes pour la realisation du produit ayant la combinaison 
voulue de resistance, d» absorption et de propri^t^s am^lior^es au 

10 toucher. 

orientation des fibres dans le plan 4e base de la feuille 
selon 1« invention est r^partie tout k fait au hasard, et en conse- 
quence, la feuille a une resistance pratiquenent egale- dans toutes 
les directions. En particulier, les resistances a la traction dans 
15 le sens de defilement et perpendiculairement sont pratiquement les 
raSnies. Le rapport maximal de la resistance a la traction dans les 
deu3c directions, c»est-a-dire le rapport orthotropique (OSfi) ne 
depasse pas en general 1,5 et est habituellement inferieur k 1,2, 
En consequence, il suffitd'associer les feuilles dans la mesure , 
20 qui est suffisante pour donner la resistance necessaixe pour 1» ap- 
plication prevue ; il n'y a pas d» association plus iorportante dans 
une direction. Ainsi, on obtient evidemment une amelioration des 
proprietes au toucher. De plus, etant donne la repartition au ha- 
sard des fibres dans les feuilles representees, celles-oi ont des 
25 caracteristiques d« absorption isotrope tout aussi souhaitables. 
Le brevet des Etats-Unis d^Merique 5 455 778 montre combien 
sont souhaitables de telles caracteristiques. 

Les feuilles preparees selon le precede decrit ont aussi 
une densite inferieure a celle des produits classiques pour dee 
30' forces equivalentes. Une telle densite s» obtient par la mesure du 
poids specifique reel de la feuille (ESD) et du poids specifique 
apparent (ABD). Le poids specifique reel depend du volume e ferme 
par l^espace oppose de la feuille. II est different du poids speci- 
fique apparent qui depend du volume compris entre deuz plaques planes 
35 utilisees pour determiner l^epaisseur de la feuille. 
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On utilise deuz proo^des pour determiner le poids sp^* 
cifique r^el. Selon un proc^de A, on meaure 1' absorption d'huile 
k saturation d'un echantillon cle volurnqfionnd d'une feuiUe 
en utilisant une huile ainerale h faible vlscosite de qualite 

5 pharmaceutique (par exemple "Hhiterex i;18")« Aprfes saturation, 
on retire I'exoes d» huile des surfaces de 1* echantillon en d^- 
posant 1' echantillon de facon repc-tee a la surface d'une feuille 
de polyethylfene, Toute huile superficielle se depose sur le poly- 
ethylene et laisse la feuille satur^e. lorsqu'il n'y a plus de 

10 transfert d« huile, on conclut que tout excfes d 'huile a etd re- 
tire. On peut oonfiraer ce fait en observant I'echantillon avec 
un microscope stdreoscopique* Une telle observation montre que 
1 'huile restant dans 1' echantiUoa^e trouye dans la fine structure 
capillaire interne de !• echantillon et non a la surface, conuae 

15 daas des plis crapes des depressions d'association. Aprfes 

retrait de 1 'huile superficielle, on pese a nouveau l'dchantillon» 
En utilisant le poids spdcifique connu des fibres de cellulose et 
de 1 'huile, ainsi que le poids mesure de 1 'huile dans les capil- 
laiTOB de 1 ' echantillon,/peut calculer le poids specif ique r^el. 

20 L' autre proc^de B consists a enrober un echantillon de 

r^sine et a en decouper "Se fines lamellea dans la cLireotlon de 
defilement sur la machine de fabrication, de maniere a former 
80 coupes de 0,02^ mm d'epaisseur chacune* On soumet le contour 
des images projet^es de ces coupes au planimetre. La suzdiace 

23 totale des SO sections nultipli^e par leur ^paisseur donne le 

volume de 1' echantillon. On calcule la siasse a partir de la force 
moyenne de la feuille prealablement decoupee. On obtient le poids 
specif ique de 1' echantillon en g/cm^. Des deux precedes decrits, 
le premier A est plus rapide et on pense qu'il est plus precis, 

50 La caractt^risation ues proprietes de la feuille par le 

poids specifique apparent iiBjD est particulierement utile pour les 
feuiUes non trait^es, car il n'y a pas de volume supplementaire 

dd aux plis crepes. DariS le present rc^moire, on mesure le poids 
specifique apparent en pla^ant on echantillon de surface connue 
dans un appareil d'essai "Instron" comportant un instrument d'en- 
registrement oontinu des charges et du flechissement de I'^chan- 
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tillori. Oiyfeibaisse le croiaillor. a 0,05 cm par nun jasqu'a l»indi- 
ca-^-ion conpression ae 0,04 o/ca^« On obtient ainsi I'epais- 

seu.r ae I'^^Jchantillon a I'etat non cossprime. On retire I'eohan- 
-3illon r.e l^aprereil et on abaisse le croisillon en enregistrant 

5 siEiultancIaen.t son c*:-plcr.cement jusqa'a ce qa'il y ait contact 

entre liil et le plateaj: ^^e compression. La distance que paroourt 
le croisillon apres son contact avec I'echantiUon donne l^epais- 
seux» On calcule alors le poids specif ique apparent a partir 
de cette epaisseur, de la surface connue et de la force de 1«6- 

1 0 ohantiHon. 

Legi)oids specif iques IBD et ASD dependent directement 
de la surface associee de la feuille, de la distance entre les 
zones assocites et de la force de la feuille. Les zones assooi^es 
de grande dimension, des distances de separation relatiYement 

15 oourtes ou aes forces importantes donnent des poida specifiques 

elevfcs. D' autre part, on peux obtenir des poids specifiques faibles 
avec des zones associees de faibles surfaces, des distances impor-- 
tantes et des forces faibles. Ainsi, pour une force donnee, 
on pent obtenir la densite voulue de la feuille en ohoisissant 

20 convencblement la surface des zones associees et leur distance. 

A I'aide uu procedc decrit dans le pi^sent memoire, on 
peat preparer des feuilles de force comprise entre 0,0078 et 0,078 
kg par ayec des poids specifiques reels compris entre 0,05 et 
0^5 g par cm^ et des poids specifiques apparents compris entre 

k5 0,02 et 0,1 g par cm^. Plus preciseiiient, des feuilles dont les 
• forces sont comprises entre 0,0156 et 0,0512 kg par m , la sur- 
face totale des zones associee est comprise entre 8 et kO 5-, et 
la distance entre les zones associees a une uistance de six a 
quatorze zones par en dans deux directions perpendiculaires de 

30 la feuille, ont des poi^.s spticif iques reels compris entre 0,10 
et 0,25 g/cm^ et des poids specifiques apparents compris entre 
0^0'} J et 0,07 g par ca'\ La variation du poids specif ique au- 
dessos des plages citees depend de la variation de la force 
et de la surface totale associt-^e, et est inversement proportionnelle 

35 k la distance des zones associees* .11 n'est pas possible de comparer 
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le poids specif ique apparent des produits de !■ invention avec 
ceux des produits olasstqaes, car ces demiers sont crepes. 
Cependant, on pense que si on poavait reaUser una telle com?- 
paraison avec le crfipage des feuiUes classiques, les feuilles de 

5 1« invention auraient un poids specif ique apparent inferieur a 
celui des feuilles classiques. 

II est bien entendu que 1« invention n'a ete ddcrite at 
representee qu'a titre d'exemple preferentiel et qu»on pourra 
apporter toute equivalence technique dans ses elements constitutifs 

10 sans pour autant sortir du cadre de 1* invention, qui est defini 
dans les revendications annex^es* 
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HBVEKDICATIOIIS 

1. Peuille absorbante et douce de force comprise 
entre 0,0078 et 0,073 kg/m", caracterisee en ce aa'ells com- 
prend un ensemble continu de fibres cellulosiques praxiquement 

5 pas assooi^es et de longueur inf^rieuxe a environ 1,:> mm, 
1' ensemble continu portant un dessin form6 par dee zones 
de fibres assooiees occupant 5 ^ 40 >^ de la surface de la 
feuille, les zones assooiees dtant separ4es par une distance 
inferieure k la longueur moyenne des fibres, la feuille ayant une 

10 €paisseur au moins 6gale k environ 2.5 fois I'^paisseur des zones 
assooiees* 

2. Feuille realise e par depSt dans l«air et comportant 
des -ibres'cellulosiques assooiees par liaison hydrogens suivant 
un certain dessin, caracterisee en ce que les fibres cellulosiques 

15 ont une longueur de I'ordre de 1,5 mn, la feuille a une force 
c 'environ 0,0078 a 0,075 kg par m^, les zones assooiees par 
liaison nydrogene sent separies d'une distance inf^rieure h, la 
longue'^ moyenne des fibres environ et la surface totale associee 
occupant environ 5 a 40 de la surface de la feuille. 
20 :>. feuille absorbante douce ayant un rapport ortho- 

troDiaue de resistance inferieur k environ 1,5 et une force 
comprise entre 0,0078 et 0,078 kg par m", caracterisee en 
ce qu'eUe comprena une feuille continue de fibres de pfite de boie 
assooiees suivant un dessin r^gulier de zones d'association de 
25 fibres occupant environ 5 ^ 40 de la surface de la feuille, 
les zones assooiees ^tant separses par une distance inE^rieure 
* k environ la longueur moyenne des fibres.la feuille ayant une 
€paiSBeur au ooins ^gale a environ 2,5 fois I'epaisseur des 

zones assooiees. 

30 4. Srocedfe de preparation d»une feuille douce et 

absorbance, caracterise en ce qu'on depose dans I'air un matelas 
de fibres cellulosiques et ayant une longueur inf erieure h 
environ nun, le matelas ayant une force de 0,0078 a 0,078 kg 
par m^, et on unit le matelas en une structure ooWrente en 

■j5 associant les fibres suivant des zones formant .jn dessin et 
occupant 5 h 40 de ^A surface de la feuille, les zones 6tant 
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separees par une distance iixf^rieure a la longueur moyenne des 
fibres, I'epaisseur de la feuille etant au moins 2,5 fois 
l^epaisseur des zones associees* 

5. Feuille de papier associee comportant des fibres cel- 
5 lulosiques qui ne sont pratiquenent pas oompriiiiees et qui 

sont associees par une s^rie de lialaonB par points places dans 
les deuz dimensions de la feuille, oaraot^risee ence qu'une 
coupe suivsuit une ligne de zones associees piSsente une aerie 
de zones non comprimees as'ant une configuration de coussin 
10 sans pratiquement d* association des fibres dances zones non 
comprimees, chaque coussin aboutissant a une zone associee a 
cheque extr^mit^. 

6. Proc6d^ de realisation d"une feuille forme e dans l"air> 
caracterisee en ce qu^on envoie de fagon mesur^e des fibres 

15 de pfite a papier dans un courant d'air avec un debit predetermine, 
on recueille les fibres sur une surface non impermeable, de maniere 
a former une feuille et on eleve la teneur en humidite de la feuil- 
le a environ 6 a i>0 ^ en poids, puis on associe la feuille a 
I'aide d'un rouleau portant un dessin en des points choisis en 

20 ezposant la feuille a une pression dlevee, les zones associees 
etant placees suivant les deu2 dimensions de la surface de 
la feuille. 
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Fig. 9 
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